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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein foggingfreies Klebeband sowie dessen Verwendung. 

[0002] Die Prufung nach der DIN 75 201 dient der Bestimmung des Foggingverhaltens von Werkstoffen, die im Insas- 
senraum von Kraftfahrzeugen verwendet werden. Mitdiesem Verfahren kann auch das Foggingverhalten von flussigen, 
pastenformigen, pulverfdrmigen und festen Rohstoffen bestimmt werden, aus denen die Werkstoffe bestehen bezie- 
hungsweise hergestellt werden. 

[0003] Fogging beschreibt danach die Kondensation von verdampften f luchtigen Bestandteilen aus der Kraftfahrzeug- 
Innenau-sstattung an den Glasscheiben, insbesondere an der Windschutzscheibe. Bei ungunstigen Beleuchtungsver- 
haltnissen kann der Fogging-Niederschlag die Sicht durch die Windschutzscheibe beeintrachtigen. 
[0004] Der Foggingwert F ist gemaB DIN 75 201 der Quotient in Prozent aus dem 60°-Reflektometerwert einer Glas- 
platte mit Fogging-Niederschlag und dem 60°-Ref lektometerwert derselben Glasplatte ohne Fogging-Niederschlag. 
[0005] Der kondensierbare Bestandteil G ist die Differenz der Wagungen einer Aluminiumfolie mit und ohne Fogging- 
Niederschlag. 

[0006] Im folgenden soil en kurz die Verfahren beschrieben werden, die zur Messung des Foggingwertes herangezo- 
gen werden. 

Verfahren A: 

[0007] Der Probekorper beziehungsweise die Probe wird auf den Boden eines Bechers aus Glas ohne AusguG (im 
nachfolgenden Text Becher genannt) mit festgelegten Ma Ren gebracht. 

[0008] Der Becher wird mit einer Glasplatte abgedeckt, an der fluchtige Bestandteile aus dem Probekorper bezie- 
hungsweise der Probe kondensieren konnen. Diese Glasplatte wird gekuhlt. 

[0009] Der so vorbereitete Becher wird drei Stunden in einen auf Pruftemperatur von (100 ± 0,3) °C befindlichen Bad- 
thermostaten hineingestellt. 

[0010] Die Wirkung des Fogging-Niederschlages auf der Glasplatte wird durch die Messung der 60°-Reflektometer- 
werte erfaGt. Als Bezug dtenen dabei die 60°-Reflektometerwerte derselben Glasplatte ohne Niederschlag, die vor dem 
Versuch sorgfaltig gereinigt wurde. 

Verfahren B: 

[001 1] Der Probekorper beziehungsweise die Probe wird auf den Boden eines Bechers aus Glas ohne AusguB (im 
nachfolgenden Test Becher genannt) mit festgelegten MaGen gebracht. Der Becher wird mit einer Aluminiumfolie abge- 
deckt, an der fluchtige Bestandteile aus dem Probekorper beziehungsweise der Probe kondensieren konnen. Diese 
Aluminiumfolie wird gekuhlt. 

[0012] Der so vorbereitete Becher wird 16 h in einen auf Pruftemperatur von (100 ± 0,3) °C befindlichen Badthermo- 
staten hineingestellt. 

[0013] Die Masse des Fogging-Niederschlages auf der Aluminiumfolie wird quantitativ durch Wagung der Folie vor 
und nach dem Fogging- Versuch erfaGt. 

[0014] Die genaue Ausfuhrung der Versuche mitsamt den zu verwendenden Prufapparaturen ist in der DIN 75201 
ausfuhrlich dargelegt. Der Inhalt dieser Norm soil daher zur Offenbarung dieser Anmeldung zahlen. 
[0015] Die Bestimmung des Foggingverhaltens gewinnt in der Kraftfahrzeugindustrie eine zunehmende Bedeutung, 
denn die Kunden wunschen aus okologischen Gesichtspunkten immer haufiger Rohstoffe im Kfz, von denen keine 
Gesundheitsgefahrdung ausgeht. 

Auch lassen sich derartige Ausfuhrung en marketingtechnisch sehr gut verwerten. 

[001 6] Auch in der Kraftfahrzeugindustrie existieren viele Pruf methoden zur Bestimmung des Foggingverhaltens. Alle 
Prufmethoden sind dabei in internen Werksnormen niedergelegt, die sich aber mehr oder weniger an die DIN 75201 
anlehnen. So erfolgt nach der Volkswagen AG Zentralnorm PV 3015, 55 11 6 „Nichtmetallische Werkstoffe der Innen- 
ausstattung; Bestimmung kondensierbarer Bestandteile (G)", erste Verdffentlichung Marz 1989, die Bestimmung des 
Foggingkondensatwertes von Werkstoffen der Kraftfahrzeuginnenausstattung, indem der kondensierbare Bestandteil 
als die Differenz der WSgungen einer Aluminiumfolie mrt und ohne Foggingniederschlag bestimmt wird. Dann bestimmt 
Volvo nach dem Corporate Standard" STD 1027,2711, verdfferttlicht August 1994, de Foggingwert, indem eine sau- 
bere Glasscheibe (Gradder Lichtriurchl&ssigkeit 100%) mit einer durch ausgefoggtes Material belegten Scheibe (Grad 
der LichtdurchlSssigkeit weniger als 100%) verglichen wird. Des weiteren ist der „Ford Laboratory Test Method w (BO 
1 16-03), verdffentlicht 14. Mai 1990, bekannt. der ebenfalls den ausgefoggten Niederschlag eines Versuchskdrpers an 
einer Scheibe miBt. Auch alle genannten und der Offentlichkeit zuganglichen Dokumente sollen von der Offenbarung 
dieser Erfindung umfaBt werden. 

[0017] Ein Bereich der auf das Foggingverhalten zu uberprufenden Teile eines Kraftfahtrzeuges stellen selbstWe- 
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bende Bander dar, die beispielsweise zur Ummantelung von Kabelbaumen Verwendungfinden. 
[0018] In der Kabelsatzindustrie ist der Einsatz von Selbstklebebandem weit verbreitet. Je nach Anforderung und Ein- 
satzbereich werden Artikel mit Gewebe, Vlies Oder Folien aus unterschiedlichen Materialien eingesetzt. Die Beschich- 
tung dieser Trager mit druckempfindlichen Selbstklebemassen ist bekannt. Erfahrungsgem&B kommen hier sowohl 
s Losemittelmassen wie auch Hot-Melt-Massen auf Basis von Kunst- Oder Naturkautschuk mit Klebeharzen und eventu- 
ellen Fullstoffen zum Einsatz. 

Diese Art Klebebander wird in alien Bereichen der Automobile eingebaut (beispielsweise Motorraum Oder Innenraum). 
[0019J E'n alle die bekannten Artikel betreffender Nachteil ist die Ausdunstung von fluchtigen Bestandteilen bei 
Erwarmung. Dieser Vorgang sorgt im innenraum der Fahrzeuge fur einem Belag auf den Fensterscheiben, so daB eine 
w Beeintrachtigung der Sicht als Sicherheitsrisiko eingestuft wird. Dieser Ausdunstungsvorgang wird, wie bereits oben 
angedeutet, in der Automobilindustrie "Fogging" genannt. 

[0020] Weiterhin sind seit langem doppelseitige Klebebander auf Basis von Acrylatklebmassen bekannt. Fur Pro- 
dukte mit einem ausgewogenen Eigenschaftsprofil werden zumeist in Losung hergestellte Acrylatpolymere eingesetzt. 
Vorteil dieser Vorgehensweise ist es, 

15 

a) Ciber gezielte Monomerzusammensetzungen die Masseeigenschaften bezuglich bestimmter Eigenschaftsprof ile 
zudesignen, 

b) Ciber die Auswahi geeigneter Herstellungsparameter gewunschte Molekulargewichte einzustellen. 

20 [0021 ] Im Hinblick auf die Fragestellung von leichtfluchtigen Bestanteilen weisen diese Massen jedoch alle deutliche 
Nachteile auf: 

a) Mit diesen Massen hergestellte Klebebander weisen, falls keine exzellente Trocknung durchgefuhrt wurde, in der 
Regel Losungsmittelreste groBer 1 Gew.-% auf, die erst mit der Zeit an die Umwelt abgegeben werden. Bei Einsatz 

25 empfindlicher Trager beziehungsweise bei dicken Masse-Schichten ist eine 100%-ige Trocknung nahezu ausge- 

schlossen. 

Weiterhin sind bei diesen Massen - insbesondere wenn in dicken Schichten beschichtet - bei unzureichender 
Trocknung noch Restanteile an nicht umgesetzten Monomeren vorhanden. 

b) Die nach standardisierten Polymerisationsverfahren hergestellten Polymere weisen zudem breitere Molmassen- 
30 verteilungen auf. Dies fiihrt dazu, daB insbesondere die niedermolekularen Bestandteiie zum Ausdunsten neigen. 

[0022] In der US 5,681,654 ("Low fogging pressure-sensitive adhesive") wird ein foggingarmes Selbstklebeband 
beschrieben. Als Kleber wird die Verwendung einer Kautschukmasse vorgeschlagen, die als Vernetzungssystem eine 
Schwefel- Basis einsetzt. 

35 Insbesondere beim Kabelbandagieren schutzt dieses auch nicht vor Wechselwirkungen mit der PVC Aderisolierung. 
[0023] Das Klebeband ist nicht foggingfrei sondern lediglich foggingarm. 

[0024] Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, ein foggingfreies Selbstklebeband zu schaffen, das die Nachteile 
des Standes der Technik nicht Oder zumindest nicht in dem Umfang aufweist und das dennoch nicht in seiner Einsatz - 
fahigkeit ahnlich den vorbekannten Produkten eingeschrankt ist. 
40 [0025] Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfindung ein foggingfreies Selbstklebeband vor, umfassend einen fog- 
gingfreien Trager auf den zumindest einseitig eine foggingfreie, druckempfindliche Klebemasse aufgetragen ist. 
[0026] Als Trager sind dabei vorzugsweise Gewebe, Vliese Folien, Papier, Filze, Schaumstoffe und Coextrudate ein- 
gesetzt. 

[0027] Weiterhin vorteilhaft hat sich als Klebemasse eine solche auf Acrylathotmelt-Basis erwiesen, die einen K-Wert 
45 von mindestens 20 aufweist, insbesondere groBer 30 (gemessen jeweils in 1 Gew.-%iger Lfisung in Toluol, 25 °C), 
erhaltlich durch Aufkonzentrieren einer Ldsung einer solchen Masse zu einem als Hotmelt verarbeitbaren System. 
Das Aufkonzentrieren kann in entsprechend ausgerusteten Kesseln Oder Extrudern stattfinden, insbesondere beim 
damit einhergehenden Entgasen ist ein Entgasungs- Extruder bevorzugt. 

Eine derartige Klebemasse ist in der deutschen Patentanmeldung DE 43 13 008 dargelegt. Diesen auf diesem Wege 
so hergestellten Acrylatmassen wird in einem Zwischenschritt das Ldsungsmittel vollstandig entzogen. 
[0028] Der K-Wert wird dabei insbesondere bestimrrrt in Analogie zu DIN 53 726. 

[0029] Zusatzlich werden dabei weitere leichtf luchtige Bestanteile entfernt. Nach der Beschichtung aus der Schmelze 
weisen diese Massen nur noch geringe Anteile an fluchtigen Bestandteilen auf. Somit konnen alle im oben angefuhrten 
Patent beanspruchten Monomere/Rezepturen ubernommen werden. Ein weiterer Vorteil der im Patent beschriebenen 
55 Massen ist darin zu sehen, daB diese einen hohen K-Wert und damit ein hohes Molekulargewicht aufweisen. Dem 
Fachmann ist bekannt, daB sich Systeme mit hOheren Molekulargewichten effizienter vernetzen lassen. Damit sinkt 
entsprechend der Anteil an fluchtigen Bestandteilen. 

[0030] Die L6sung der Masse kann 5 - 80 Gew.-%, insbesondere 30 - 70 Gew.-% LGsungsmittel enthalten. 
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[0031] Vorzugsweise werden handelsubliche Losungsmittel eingesetzt, insbesondere niedrig siedende Kohlen- 
wasserstoffe, Ketone, Alkohole und/oder Ester. 

[0032] Weiter vorzugsweise werden Einschnecken-, Zweischnecken- Oder Mehrschneckenextruder mit einer oder ins- 
besondere zwei oder mehreren Entgasungseinheiten eingesetzt. 
5 [0033] In der Kiebemasse auf Acrylathotmelt-Basis konnen Benzoinderivate einpolymerisiert sein, so beispielsweise 
. Benzoinacrylat oder Benzoinmethacrylat, Acrylsaure- oder Methacrylsaureester. Derartige Benzoinderivate sind in der 
EP 0 578 151 A beschrieben. 

[0034] Die Kiebemasse auf Acrylathotmelt-Basis kann UV-vernetzt werden. Andere Vernetzungsarten sind aber auch 
moglich, zum Beispiel die Elektronenstrahlenvernetzung. 

io [0035] In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform werden als Selbstklebemassen Copolymerisate aus 
(Meth)acrylsaure und deren Estern mit 1 - 25 C-Atomen, Malein-, Fumar- und/oder ItaconsSure und/oder deren Estern, 
substituierten (Meth)acrylamiden, Maleinsaureanhydrid und anderen Vinylverbindungen, wie Vinylestem, insbesond- 
ere Vmylacetat, Vinylalkoholen und/oder Vinylethern eingesetzt. 
[0036] Der Restlosungsmittel-Gehalt sollte unter 1 Gew.-% betragen. 

15 [0037] Besonders vorteilhaft laBt sich das erfindungsgemaBe Selbstklebeband zur Ummantelung eines Kabelbaums 
einsetzen. daneben sind insgesamt bevorzugt Einsatzf elder im Automobilbau vorgesehen. 

[0038] Auch die Verwendung des Selbstklebebandes als beidseitig klebendes Teppichverlegeband zeigt uberra- 
schend gute Ergebnisse. 

[0039] Des weiteren umfaBt der Erfindungsgedanke selbstklebende Bander, die Beschichtung als medikaler Trager 
20 Verwendung finden. so als Trager material fur Pflaster oder Bandagen. 

Als geeignete Trager material i en fur die Herstellung von Medizinprodukten zeigen sich Folien, zum Beispiel aus Poly- 
propylen. PoJyethylen. Polyester, Gewebeaus Baumwolle, Viskose, Viskoseacetat, Zellwolie, aber auch Vliese aus Vis- 
kose oder Polyester sowie anderen Mischungen. 

[0040] Die erftndungsgemaGen Selbstklebebander lassen eine Vielzahl von Einsatzfeldern zu, so ein- und doppelsei- 

25 tige Klebebander. tragerlose Systeme, Pflaster und Etiketten. 

[0041] Besonders vorteilhaft laGt sich das erfindungsgemaGe, einseitig beschichtete Selbstklebeband nach einem 
Transfervertahren herstellen, wie es in der DE 43 24 748 C2 offenbart ist. Dabei wird die Kiebemasse zunachst auf 
einen Zwischenvager aufgebracht, und zwar einem endlos umlaufenden, antiadhasiv ausgerusteten Gurtband. Vom 
Gurtband wird die derartig hergestellte Schicht an Kiebemasse abgenommen und dem Trager material zukaschiert, so 

30 daG sich ein emseitiges Kiebeband ergibt, das anschlieGend zu einer Rolle aufgerollt werden kann. 

[0042] Von cer BASF konnen derartige niedermolekuiare Acrylatschmelzhaftklebemassen beispielsweise unter der 
Bezeichnung Acronal DS 3458 bezogen werden, die aufgrund des Herstellungsprozesses niedrige K-Werte aufweisen. 
[0043] Aufgrund der geringen K-Werte war zu erwarten, daG die Massen einen hohen Anteil an niedermolekularen 
Bestandteflen aufwe*sen, die zu Ausdunstungen fiihren. Entsprechend lag die Vermutung nahe, daG aufgrund der 

35 schwierigen Vernetzbarkeit nicht alle Polymerketten in die Matrix eingebunden werden. 

[0044] Zur groGen Uberraschung fur den Fachmann zeigte sich, daG diese Massen, wenn sie auf foggingfreie Trager 
beschichtet und vemetzt werden, gute Webtechnische Eigenschaften und Foggingwerte aufweisen, so zum Beispiel bei 
der Herstellung von Teppich-Fixen oder als Klebebander zur Ummantelung von Kabelbaumen. 
[0045] Einen zusatziichen und den genannten beschriebenen Effekt positiv beeinflussender Faktor spielt der auBerst 

40 geringe Ante*l an mignerenden Bestandteilen in den vernetzten Massesystemen dar (Fogging-Werte von ca. 100). 
[0046] Im folgenden soil das erfindungsgemaBe Kiebeband anhand von Beispielen beschrieben werden, ohne damit 
die Erfindung unnOtig einschrSnken zu wollen. 

Beispiel 1 

45 

[0047] Auf einen VliestrSger (Maliwatt, 80g/m 2 , Feinhert 22, zum Beispiel von der Fa. Cottano) wird mrt einer Rollst- 
abduse eine UV vernetzbare Acrylat-Hot-Melt-Klebemasse mit einer Geschwindigkeit von 50 m/min aufgetragen. 
Dabei wurden zwei unterschiedliche Moglichkeiten der Beschichtung erprobt: 

[0048] Im ersten Verfahren wurde im Direktstrich 80 g/m 2 Aaonal DS 3458 auf das Vlies aufgetragen. Die Temperatur 
so der Kiebemasse betrug 90 °C bis 1 10 °C, und die Streichunterwelle wurde temperiert. 

[0049] Nach der zweiten Versuchsvariante wurde 50 g/m 2 Acronal 3458 auf ein Gurtband beschichtet und in einer 

temperierbaren Kaschierstation die Klebmasse mit 80 °C und einem Druck von 8 bar auf den VliestrSger transferiert. 

Diese Variarrte lieG eine besonders komfortable Steuerung der Verankerung der Klebmasse auf dem TrSgermaterial 

unter Vermeidung eines unzuiassigen Massedurchschlags zu. 
55 [0050] Beide Vananten wurden im weiteren Bahnverlauf der Anlage mit UV-Strahlern vernetzt (6 Mitteldruck Hg-Lam- 

pen ^120 W/cm). Der Vernetzungsgrad konnte uber die UV-Dosis variabel eingestellt werden, so daG die Webtechni- 

schen Eigenschaften (u.a. Klebkraft, Abroilkraft) individued eingestellt werden konnten. 

[0051] Beide Varianten wurden an einem Stangenwickfer zu den gewunschten L3ngen auf Stangen aufgewickelt und 



4 



CXX:iD- <EP 0937761 A1 I > 



EP 0 937 761 A1 



an einem Abstechautomaten zu den gewunschten Breiten konfektioniert. 

[0052] Die klebtechnischen Daten eines derartigen Artikels sahen aus wie folgt: 



Klebkraftauf Stahl: 


3,4 N/cm 


Klebkraft auf der Ruckseite: 


4,1 N/cm 


Abrollkraft bei 0,3 m/min: 


2,6 N/cm 


Hochstzugkraft: 


50,2 N/cm 


HZK-Dehnung 


14,2% 



is [0053] Die Messung der Klebkrafte erfolgte durch Abziehen der KlebebSnder unter einem Abzugswinkel von 180° und 
einer Abzugsgeschwindigkeit von 300 mm/min. 

Foggingwert: 

so [0054] 



nach Ford FLTM BO 116-03 


100% 


nach Volvo STD1 027,271 1 


100% 


nach VW-PV3015 


0,3 mg (Soil <3 mg) 



20 [0055] Der Foggingwert wird dabei folgendermaBen ermittelt: 

[0056] Eine festgelegte Menge Klebeband wird im Wasserbad in einem abgeschlossenen Behalter uber einen fest- 
gelegten Zeitraum einer festgelegten Temperatur ausgesetzt Auf der Glasplatte, mit der der Behalter geschlossen 
wird. setzt sich bei diesem Vorgang ein Niederschlag ab, der die Lichtdurchlassigkeit der Glasplatte verandert. Der 
Grad der Lichtdurchlassigkeit wird in % angegeben. 

25 [0057] Somit ist ein Foggingwert von 10, gleichbedeutend mit einer nur noch 10%igen Lichtdurchlassigkert der Glas- 
platte und damit ein schlechter Foggingwert. Dem entgegen ist ein Foggingwert von 100 naturlich als optimal zu 
bezeichnen. da keine meGbaren Ausdunstungen vorhanden sind und ein solcher Artikel als foggingfrei zu bezeichnen 
ist. 

[0058] Die Foggingprufung wird in der Automobilindustrie immer mehr als Freigabekriterium gefordert, das das erfin- 
40 dungsgemaBe Klebeband erfullt 

[0059] Das so gefertigte Klebeband ist als besonders stabiles Kabelsatzklebeband zu bezeichnen. Die Stabilitst der 
klebtechnischen Daten ist auch nach Temperatur lag erung gewShrleistet. 

[0060] Im Gegensatz zu Kautschukklebemassen findet keine Verlackung statt. Auch eine Wechselwirkung zu dem 
Aderisolationsmaterial PVC findet nicht statt. 

45 

Beispiel 2 

[0061] Auf einen Pfiasterfolientrager (Polyolefin mit einer flachenspezifischen Masse von 56 g/m 2 ) wird mit einer 
Rollstabduse bei einer Geschwindigkeit von 80 m/min eine UV-vernetzbare Acrylat-Hot-Melt-Klebemasse aufgetragen. 

so [0062] Auf die Folie wurden 38 g/m 2 der UV-vernetzbaren Acrylat-Hot-Melt-Klebemasse Acronal DS 3458 mittels 
einer Rollstabduse aufbracht Die Temperatur der Klebemasse betrug 145 °C. Eine ausreichende Verankerung auf dem 
Trager wurde durch eine Temperierung der Streichunterwelle gewahrleistet Das beschichtete Material wurde durch 
Bestrahlung mit utraviolettem Licht von vier Mitteldruck Hg-Strahlern k 120 W/cm vernetzt. Uber die UV-Dosis konnte 
der Vernetzungsgrad variabel eingestellt werden, so daf3 die entsprechenden klebtechnischen Eigenschaften (u.a. 

55 Klebkraft, Abrollkraft) individuell eingestellt werden konnten. 

[0063] Die beschichtete Folie wurde mit einem silikonisierten Papier kaschiert, zu einem Ballen gewickelt und zu Rol- 
len weiterverarbeitet. 

[0064] Die klebtechnischen Daten der beschichteten Folie ergaben sich zu: 
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Klebkraft auf Stahl: 


3.3 N/cm 


Gelwert (Extraktion mit Toluol) 


50% 



Foggingwert: 
w [0065] 



15 



20 



25 



SAE J 1756 pt.6 (= DIN 75201 Verf. A) 
SAE J 1756 pt.9 (= DIN 75201 Verf. B) 



84 [Fogging No.] 
0,2 [mg] 



[0066] Der Foggingwert wird, wie in Bespiele 1 beschrieben ermittelt. 

[0067] Auch dieses Material weist bei reduzierter Vernetzungsdosis einen guten Fogging-Wert auf. Das Material laBt 
sich ohne Ruckstande zu hinterlassen von dem zur VerWebung genutzten Hautareal wieder entfernen. 

Beispiel 3 

[0068] In der fblgenden Tabelle sind zwei weitere Ausfuhrungsbeispiele der erfindungsgemaGen Klebebander ange- 
geben, und zwar Teppichverlegebander. 



Muster 


4 


6 


Trager 


Polypropylen weil3, 50 \im 


Vorbehandlung 


Primer 


Trennpapier 


weiBes Trennpapier 80 g/m 2 i 


Masse abgedeckte Seite => Masse 
zum Teppich 


Acronal DS 3458 


Masse offene Seite => Masse zum 
Untergrund 


DS 3458 fur glatte Untergrunde wie 
z.B. Parkett, PVC-Boden 


DS 3458 fur rauhe Untergrunde wie 
z.B, Estrich 


Beschichtungsgeschwindigkeit 


40 m/min 


40 m/min 


Bestrahlungsieistung 


720 Watt 


720 Watt 


Auftragsgewicht 


40 g/m 2 


73 g/m 2 




KJebkraft auf Stahl 




2,9 N/cm 


4,3 N/cm 



so [0069] Zur Feststellung der Eigenschaften des verklebten Klebebandes beim Ablosen wurde dieses auf PVC verklebt 
und fur drei Tage bei 40 °C in einem Trockenschrank gelagert 

[0070] Die verklebten Abschnitte wurden unter verschiedenen Abzugswinkeln bei unterschiedlichen Geschwindigkei- 
ten vom Untergrund abgezogen (siehe anschlieGende Tabelle). 
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Abzugswinkel 




90° 


180° 


90° 


180° 


Abzugsgeschwindigkeit 
[cm/sec] 


<10 


10 


> 10 


<10 


10 


> 10 


<10 


10 


> 10 


< 10 


10 


>10 


Note 


1 


1 


3 


1 


1 


1 


1 


1 


1 


1 


1 


1 



[0071 ] Fur die aufgefuhrten Noten gilt der foigende Schlussel: 



Note 


Masseruckstande in %* 


1 


keine Ruckstande 


2 


< 10 (vereinzelt Massepunkte) 


3 


10-30 


4 


31 -50 


5 


51 - 100 



25 *: bezogen auf die gesamte Verkfe- 

bungsflache 



[0072] Auch die hier beschriebenen foggingfreien Selbstklebebander weisen nach den bekannten Methoden (ediglich 
30 minimale bis uberwiegend keine Masseruckstande auf, wie aus der obigen Tabelle deutlich wird. Dadurch, da 3 kein 
Fogging bei den erfindungsgemaGen Kiebebandern auftritt, kann man diese Selbstklebebander weitgehend ruck- 
standsfrei auch von schwierigen Untergrunden wieder aufnehmen. 

PatentansprCiche 

35 

1. Foggingfreies Selbstklebeband, umfassend einen foggingfreien Trager, auf dem zumindest einseitig eine fogging- 
freie, druckempfindliche Klebemasse aufgetragen ist. 



2. Selbstklebeband nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB als Trager Gewebe, Vliese Folien, Papier, Filze, 
40 Schaumstoffe und Coextrudate eingesetzt sind. 

3. Selbstklebeband nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, da3 als Klebemasse eine solche auf 
Acrylathotmelt-Basis eingesetzt ist, die einen K-Wert von mindestens 20, insbesondere grOBer 30 aufweist. 

45 4. Selbstklebeband nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Klebmasse erhaltlich ist durch Aufkonzentrie- 
ren einer Losung einer solchen Masse zu einem als Hotmelt verarbeitbaren System, 

5. Selbstklebeband nach den Anspruchen 3 und 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Losung der Masse 5 - 80 Gew.- 
%, insbesondere 30 - 70 Gew.-% Ldsungsmittel enthalt. 

50 

6. Selbstklebeband nach den Anspruchen 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB handelsubliche Losungsmittel ein- 
gesetzt werden, insbesondere niedrig siedende Kohlenwasserstoffe, Ketone, Alkohole und/oder Ester. 

7. Selbstklebeband nach den Anspruchen 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet. daB Einschnecken-, Zweischnecken- 
55 oder Mehrschneckenextruder mit einer Oder insbesondere zwei Oder mehreren Entgasungseinheiten eingesetzt 

werden. 

8. Selbstklebeband nach den Anspruchen 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB in die Klebemasse auf Acrylathot- 
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melt-Basis Benzoinderivate einpolymerisiert sind. 

9. SelbstWebeband nach den Anspruchen 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Klebemasse auf Acrylathotmelt- 
Basis strahlenchemisch vernetzt ist. 

5 

10. SelbstWebeband nach den Anspruchen 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB als Selbstklebemassen Copolyme- 
risate aus (Meth)acrylsaure und deren Estern mit 1 • 25 C-Atomen, Malein-, Fumar- und/oder Itaconsaure 
und/oder deren Estern, substituierten (Meth)acrylamiden, Maleins^ureanhydrid und anderen Vinylverbindungen, 
wie Vinyiestern, insbesondere Vinylacetat, Vinylalkoholen und/oder Vinyl ethern eingesetzt werden. 

w 

1 1 . SelbstWebeband nach den Anspruchen 3 bis 1 0, dadurch gekennzeichnet, daB der Restlosungsmittel-Gehalt unter 
1 Gew>% betragt. 

12. Verwendung eines SelbstWebebandes nach mindestens einem der vorhergehenden Anspruche zur Ummantelung 
is eines Kabelbaums. 

13. Verwendung eines SelbstWebeband es nach einem der vorhergehenden Anspruche als beidseitig Webendes Tep- 
pichverlegeband. 

20 14. Verwendung eines Selbstklebebandes nach einem der vorhergehenden Anspruche als medizinischen TrSger. 

15. Verfahren zur Herstellung eines einseitig beschichteten Selbstklebebandes nach einem der vorhergehenden 
Anspruche. wobei die Klebemasse zunachst auf einen Zwischentrager aufgebracht wird, insbesondere einem end- 
los umlauienden, antiadhasiv ausgerusteten Gurtband, die derartig hergestellte Schicht an klebemasse vom Gurt- 
25 band abgenommen und dem Trager material zukaschiert wird. 



3DOCID <EP 0937761 A1 I > 



8 



EP 0 937 761 A1 



J 



Europaisches 
Paten tamt 



EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 



Nummer der Anmeldung 

EP 99 10 2643 



EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 



Kategorie 



Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erfofderlich. 
der maftgebiichen Teile 



Betriftt 
Anspruch 



KLASSIF1KAT10N DER 
ANMELDUNG (lnt.CI.6) 



D.X 

X 
A 

D,X 



D , A 



EP 0 621 326 A (BEIERSDORF AG) 
26. Oktober 1994 

* Anspruche * 

WO 95 18844 A (MINNESOTA MINING & MFG) 
13. Jul i 1995 

* Anspruche 1-3 * 

* Seite 7, Zeile 31 - Zeile 34 * 

* Seite 9, Zeile 17 - Zeile 30 * 

* Bei spiel 1 * 

US 5 681 654 A (MAMISH ABBOUD L ET AL) 
28. Oktober 1997 

* Anspruche 1-3 * 

* Spalte 5, Zeile 41 - Zeile 55 * 

* Spalte 6, Zeile 46 - Zeile 49 * 

EP 0 578 151 A (BEIERSDORF AG) 
12. Januar 1994 

* Beispiele 1-5 * 

DATABASE RAPRA 

RAPRA TECHNOLOGY LTD., SHAWBURY, 
SHREWSBURY , SHROPSHIRE, GB 
R: 426750, 
XP002102890 

* Zusammenf assung * 
& "Specialty Tapes" 

Adhesive Age 34, No. 8, July 1991, p. 6 



1-7,10, 
11 



1,2 
3-14 



1,2,12 



C09J7/02 
C09J7/04 



1,12 



2-11 



RECHERCH1ERTE 
SACHGEBIETE (lnt.CI.6) 



C09J 



Der vortiegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspruche erstellt 



Recherchenort 

DEN HAAG 



Abschtufidatum der Recherche 

17. Mai 1999 



Prttfer 

Schlicke, B 



KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE 

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet 

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer 

anderen VeroffentUchung deraelben Kategorie 
A : technologiecher Hintergrund 
O : nlchtschrtftliche Offentoarung 
P : Zwtechenliteratur 



T : der Erfindung zugrunda liege nde Theorien Oder Grundsatze 
E : arte res Patent dokument, das jedoch erst am Oder 
nach dem Anmeidedatum veroffentlicht word en ist 
D : in der Anmeldung angefuhrtes Dokument 
L : aus anderen Grunden angefuhrtes Dokument 



& : Mitgiied der gleicnen Patentfamiite.ubereinstimmendes 
DoKument 



9 



)OCID:<EP __0937761A1 I > 



EP 0 937 761 A1 



ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT 
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. 



EP 99 10 2643 



In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten 
Patentdokumente angegeben. 

Die Angaben uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am 
Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne GewShr. 

17-05-1999 



Im Recherchenbericht 
angefuhrtes Patentdokument 



Datum der 
Veroffentlichung 



Mitglied(er) der 
Patentfamilie 



Datum der 
Ver6ffentlichung 



EP 0621326 



WO 9518844 



26-10-1994 



13-07-1995 



DE 4313008 C 
DE 59406251 0 
JP 6330010 A 



CA 
CN 
EP 
JP 



2178340 A 
1137804 A 
0738308 A 
9507556 T 



US 5681654 
EP 0578151 



A 
A 



28-10-1997 
12-01-1994 



KEINE 



DE 4222334 A 
DE 59300741 D 
ES 2080562 T 



10- 11-1994 
23-07-1998 
29-11-1994 

13-07-1995 

11- 12-1996 
23-10-1996 
29-07-1997 



13-01-1994 
16-11-1995 
01-02-1996 



Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr. 12/82 



10 



iDOCID- <EP 



0937761 A 1 I > 



